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Przedstawione wyniki badan sg wynikiem realizacji badann w ramach projektu pt. ,Innowacyjne rozwigzanie Wyniki badan

technologiczne polegajace na kombinowanym potgczeniu technologii zgrzewania tarciowego z
przemieszaniem (friction stir welding) oraz toczenia na sucho w ramach jednego wielozadaniowego centrum
obrobczego o wysokim poziomie rownowagi srodowiskowej do produkcji elementéw elektrozawordéw dla
branzy motoryzacyjnej”. Nadrzednym celem projektu byto opracowanie technologii zgrzewania elementow
elektrozaworow w celu zredukowania liczby niezbednych operacji do ich taczenia, tj. z dwdéch odrebnych
operacji (stan przed realizacjq projektu) do tylko jednej innowacyjnej operacji kombinowanej (stan po
realizacji projektu) wykonywanej w catosci na jednym wielozadaniowym centrum obréobczym, dzieki ktéremu
mozliwe bedzie uzyskanie bezposrednio komponentu cylindrycznego przeznaczonego do produkcji
elementdéw elektrozawordw dla branzy motoryzacyjnej.

W ramach realizacji projektu przeprowadzono sprawdzajace proby zgrzewania, za pomocg technologii
zgrzewania tarciowego wysokoobrotowego HSFW w potaczeniu z obrdbkg zgrzein za pomoca zgrzewania
tarciowego z mieszaniem materiatu zgrzeiny FSW elementéw elektrozawordw wykonanych ze stali
automatowej 11SMnPb37 oraz stali nierdzewnej AISI304.

Rys. 4. Zgrzewanie elementéw elektrozawordw za pomocg
technologii zgrzewania tarciowego wysokoobrotowego - HSFW
Zgrzewanie tarciowe wysokoobrotowe - HSFW

Budowa zgrzein wykonanych z potaczenia elementéw ze stali automatowej 11SMnPb37 ze stalg nierdzewng
AISI304 byta prawidiowa i charakterystyczna dla zgrzewania HSFW. Zgrzeiny cechowaty sie rébwnomierng
wyptywka po obu stronach zgrzewanych materiatow.

Rys. 5. Widok wybranych zgrzein ze stali automatowej 11SMnPb30 (po prawej)
oraz stali nierdzewnej AISI304 (po lewej).

Proces zgrzewania w ktorym w wyniku tarcia w obszarze wzajemnego styku zgrzewanych przedmiotow
metalowych i bezposredniej zamiany energii mechanicznej tarcia na energie cieplng nastepuje nagrzanie tego
obszaru do stanu silnego uplastycznienia lub stanu ciektego i po wywarciu sity docisku speczania tworzy sie
trwate potaczenie w stanie statym.

Rys. 1. Stanowisko do zgrzewania wysokoobrotowego HSFW w tukasiewicz-Instytut Spawalnictwa

Zgrzewanie tarciowe z mieszaniem materiatu zgrzeiny - FSW

W metodzie tej do nagrzewania i uplastyczniania materialu zastosowano gtowice z obrotowym P n i | ’ _
trzpieniem, ktéra po wprawieniu w ruch obrotowy, nagrzaniu cieptem wydzielonym w procesie tarcia i Rys. 6. Widok wybranych zgrzein ze stali automatowej 11SMnPb30 (po prawej)
uplastycznieniu materiatu blach w bezposrednim jego sasiedztwie, nastepuje wolne przesuwanie sie oraz stali nierdzewnej AISI304 (po lewej)

catego uktadu wzdtuz linii styku tworzgc w efekcie zgrzeine. W wyniku zastosowania narzedzia o odpowiedniej po obrobce mechanicznej za pomocg przesunigtego w osi praskiego narzedzia FSW

budowie mozliwe byto jego wykorzystanie do obrobki mechanicznej zgrzeiny HSFW. 00
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Rys. 2. Stanowisko do obrdébki zgrzein HSFW za pomoca zgrzewania tarciowego FSW

Tablica 1. Sktad chemiczny stali 11SMnPb30

Zestaw parametrow zgriewania  Zestaw parametrdw igrzewania  Zestaw parametrow 1griewania Zestmw parametndw 1griewania
nrl nr 2 nr3 nr 4

Rys. 7. Srednia wytrzymato$¢ na rozciaganie zgrzein HSFW ze stali 11SMnPb30 oraz stali nierdzewnej AISI304
w zaleznosci od zastosowanych parametréw procesu zgrzewania

Tablica 2. Sktad chemiczny stali 11SMn37

Stal Stal
AlSI304 11SMnPb37
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Etap 1 — przed zgrzewaniem Etap 2 — po zgrzewaniu
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Rys. 8. Widok wybranej makrostruktury zgrzeiny HSFW ze stali automatowej 11SMnPb30

Rys. 3. Schemat zgrzewania HSFW elementow ze stali automatowej 11SMnPb37 ze stalg nierdzewng AlSI304 oraz stali nierdzewnej AlISI304
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